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OZET: Konfeksiyonda iiriin maliyetinin yaklasik olarak yarisn1 hammadde olan kumas maliyeti olusturmaktadir. Bu
nedenledir ki, kumasin verimli bir sekilde kullanilmasi son derece Onemlidir. Bu ¢alismada, bir konfeksiyon
isletmesinde farkli kumas tiirleri ile farkli modellerin ¢alisilmasi sirasinda verimlilik ve kalite degerlendirilmistir.
Calisma kapsaminda se¢ilen modellerin proses sayilar ve siireleri, kesim yerlesim plani (pastal resmi) verimlilikleri,
bant verimlilikleri ile ikinci kalite oranlar1 tespit edilerek, karsilagtirllmistir. Kumaglarin ve modellerin isletmede
calismaya uygunlugu belirlenmeye ¢alisilmistir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, kalite, verimlilik, kesim yerlesim plani (pastal resmi)

THE EFFECT OF FABRIC AND MODEL DIVERSITY TO
QUALITY AND PRODUCTIVITY IN CLOTHING INDUSTRY

ABSTRACT: In clothing industry, approximately half of the cost of the garment consists of fabric costs. Thus, it is so
important that the fabric should be used more effectively. In this study, “quality”” and “productivity” have been evaluated
during the production of different models with different fabric types. For this purpose, sequences and durations of the
processes, productivity of cutting plans (spreading), productivity of production-line and second quality ratios have been
determined and compared. Suitability for use of the selected models and fabrics in the factory has also been examined.
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1.GIRIS

Konfeksiyon; kisa siirede sistemli, seri bir sekilde yapi-
lan giysi ve ev tekstili tiretimidir. Uriin tipi ve tretim
sekli kolaylikla degistirilerek pazar kosullariyla uyum
saglayabilen dinamik bir sektordiir. Konfeksiyon sekto-
rli,, diinyada gerek tretim siirecinde yaratilan katma
deger ve gerekse de ihracat gelirleri icindeki yiiksek pay1
nedeniyle ekonomik kalkinma siirecinde énemli roller
istlenen ve iilkelerin kolayca vazgecemedigi bir sektor-
dir. Ttim bunlar konfeksiyon sektoriinii yatirimeilar i¢in
cazip hale getirmektedir. Ancak, iiretim sektorleri ara-
sinda tliim hata ve problemlerin en acik ortaya ¢iktigi
tretim dali da konfeksiyondur. Cilinkii tiim ham ve
yardimc1 maddelerin bir modelde bir araya gelerek
anlam kazandi1 son {iretim zinciridir. Bu asamadan
sonra mamul miisterinin kullanimina sunulmaktadir [ 1].
Son yillarda ortaya ¢ikan siki fiyat ve kalite rekabeti or-
taminda konfeksiyon isletmelerinin; gerekli hammadde
ve malzemeleri ¢esitli kaynaklardan uygun fiyatla ve
istenilen zamanda saglamasi, tiim faaliyetleri eldeki is
glicli ve makinelerden en iyi sekilde yararlanmak sure-
tiyle son derece sinirh stireler i¢inde gerceklestirmesi
gerekmektedir. Bu durum ise, tiretim kaynaklarinin ve
tretimde kullanilan zamanin daha etkin degerlendiril-
mesi anlamina gelmektedir. Bu kapsamda, konfeksi-
yonda dikim stiresine etki eden faktorlerin analiz edil-
digi [2-7], dikim hattinda darbogaz siirelerinin arasti-
rildig1 [8-9], konfeksiyonda proses kontrol ve iiretim
yonetiminin uygulandigr [10-12] c¢aligmalar yapila-
gelmektedir. Diger yandan konfeksiyon {iriinlerinin
maliyetinin yaklasik olarak yarisini olusturan kumasin
tasarruflu kullaniminin tirtin maliyetlerinin diistirtilmesi
acisindan ne kadar yogun bir kaynak olusturdugu agiktir.
Konfeksiyonda kumas kayiplarinin 6nemli bir kisminin,
kesim yerlesim planlarinin olusturulmasi sirasinda
meydana geldigi bilinmektedir. Bu kapsamda, kumas
giderlerinin diistirilmesine yonelik ¢alismalar yapil-
maktadir [13-16]. Konfeksiyonda verimliligi artiran,
maliyetleri diistiren ¢caligmalar ayn1 zamanda kaliteyi de
yiikseltmeyi hedeflemelidir. Ciinkii isletmelerin kalite
olmaksizin rekabet sanslart bulunmamaktadir. Konfek-
siyonda kalite ile ilgili de bir ¢cok ¢alisma mevcuttur [17-
21].

Bu c¢alismada, bir konfeksiyon isletmesinde farkl
kumas tiirleri ile farkli modellerin ¢alisilmasi sirasinda
kalite ve verimlilik degerlendirilmistir. Calisma kapsa-
minda secilen modellerin proses sayilari ve siireleri, pas-
tal resmi verimlilikleri, bant verimlilikleri ile ikinci kali-
te oranlari tespit edilerek, karsilastirilmistir.

2.MATERYALVE METOD
2.1. Materyal

Calisma kapsaminda 3 farkli hazir giyim tirtinii incelen-
mistir. Incelenen triinlerin kumas ve model 6zellikleri
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Tablo 1'de verilmistir [22]. Ayrica modellerin teknik
cizimleri Sekil 1'de gosterilmistir.

Tablo 1. Secilen tirtinlerin kumas ve model 6zellikleri

Model

Model Ozellikleri
No

Kumas Ozellikleri

%100 Polyester

A tiillii ve dantelli 2 kat
6rme kumasg

%81 Akrilik — %19 Yiin
B ¢ok ince ve dantelli 6rme
kumas

%94 Viskon — %6 Elastan
orme kumasg

Kolsuz, arka bedende fermuarli, kol
altlarindan parga birlestirmeli bluz

Yarim kollu, arka bedende yirtmagl
bluz

Beli kalin kemerli ve boyu ayak
bilegine kadar uzanan tayt

Secilen modellerin hepsi 6rmeden hazir giyim {riinii
olmakla birlikte, gerek model 6zellikleri ve gerekse de
kumas 6zellikleri birbirinden oldukca farklidir. Model C,
isletmede uzun zamandir ¢alisilan, operatorlerin aliskin
oldugu, kumasi standart 6rme kumas olan (6zellikli
olmayan) bir modeldir. Model A ve B ise, ilk kez tiretilecek
olan ve kumaslar1 6zellikli modellerdir. Model A'nin
kumag: tillii ve dantellidir. Kumasin kagmaya meyilli
yapisi sebebiyle tiretimde zorluklar yasanabilecegi diisii-
niilmiis ve incelemeye alinmistir. Ayrica, model 6zelligi
bakimindan da klasik bir bluzden farkl1 olup, islem adedi
coktur. Model B, klasik bir bluz olup, kumas 6zelliginden
dolay1 incelemeye alinmistir. Kumasi ¢ok ince ve dantelli
oldugundan iiretimde problemler yasanabilecegi diisiince-
siyle secilmistir. Boylece, hem model ve kumas tiiriiniin ve
hem de operatorlerin tirtine aligkanlik durumunun, iire-
timde kalite ve verimlilige etkilerinin incelenmesi amac-
lanmustir.

2.2. Metot
2.2.1. Proses Analizi

Calismada, secilen modellerin banda verildigi andan
mamul depoya girene kadar ki siiregte proses sirasi olustu-
rulmus ve proses stireleri tespit edilmistir. Proses stireleri-
nin belirlenmesinde zaman etiidii siirekli 6l¢me teknigine
gore yapilmustir. Stirekli 6l¢gme tekniginde islemin basinda
kronometre ¢alistirilir. Bir sonraki ¢alisma unsuruna gelin-
ce kronometredeki rakam kaydedilir fakat kronometre
durdurulmaz. G6zlem bittikten sonra kaydedilen her deger
kendinden bir 6nceki degerden ¢ikartilarak o islemin siire-
si bulunur. Bu ¢aligmada her bir proses i¢in ayr1 ayri 10'ar
Ol¢tim yapilarak ortalama alinmistir. Ardindan ortalama
degerlere % 20'lik tolerans pay1 eklenerek her isleme ait
standart zamanlar belirlenmistir. Tolerans pay1 is¢ilerin
becerisine, model tipine, ¢alisma detaylarina bagh olarak
% 20-25 arasinda degismektedir [23]. Tiim standart zaman
degerleri toplanarak incelenen modellerin dikimden
itibaren liretim siireleri hesaplanmistir. Model A, Model B
ve Model C icin proses siralari ile proses stireleri Tablo 2, 3
ve 4'de verilmistir [22].
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Model A

Model B

Model C

Sekil 1. Segilen modellerin teknik ¢izimleri
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Tablo 2. Model A i¢in proses sirasi ile siireleri

Pinar Duru BAYKAL
Esen GOCER

Pl;l)(s)es Proses Adi Makine Adi Proses Siiresi (dk)
1 On ve arka beden isaret Regula 0,588
2 Omuz dikme Overlok 0,324
3 Yaka ¢evre overlok Overlok 0,356
4 Yaka gaze Diuz (Singer) 0,721
5 Yan beden dikme Overlok 0,502
6 Arka orta parca isaret Regula 0,604
7 Arka orta parca ve astar birlestirme | Diiz (Singer) 0,516
8 Arka orta parca ¢evirme Regula 0,101
9 Orta parca ¢ima ve gaze Diuz (Singer) 0,916
10 Arka orta par¢a takma Diiz (Singer) 0,712
11 Kolevi overlok Overlok 0,984
12 Kolevi gaze Diiz (Singer) 1,642
13 Beden esleme ve etek regola Regula 0,709
14 On beden ve etek overlok Overlok 0,926
15 Etek regme ve regola Regme 0,599
16 Fermuar takma Diuz (Singer) 1,434
17 Fermuar kapama Diuz (Singer) 1,628
18 Etiket hazirlama ve takma Diiz (Singer) 0,45
19 Elcik 6l¢gme, kesme ve zikzak Diiz (Singer) 0,404
20 Elcik takma ve zikzak Diuz (Singer) 0,148
21 Is temizleme Is Temizleme 0,691
22 Utii - 0,842
23 Kalite kontrol - 1,101

Toplam Proses Siiresi 16,898

Tablo 3. Model B igin proses sirast ile siireleri
Pl;l)(s)es Proses Adi Makine Adi Proses Siiresi (dk)

1 Arka beden overlok Overlok 0,332
2 Arka orta dikme Dz (Singer) 0,521
3 Arka ug kivirma Diiz (Singer) 0,616
4 Arka beden {itii ve tela Utiileme 0,324
5 Arka beden isaret Regula (el isi) 0,218
6 Arka tiggen yapma Diiz (Singer) 0,321
7 Omuz dikme Overlok 0,416
8 Kol takma Overlok 0,613
9 Yan beden dikme Overlok 0,702
10 Etek regola Regola (el isi) 0,505
11 Etek re¢gme Regme 0,669
12 Kol regme Regme 0,653
13 Yaka ribana hazirlama Duz(Singer) 0,354
14 Yaka ribana takma Overlok 0,716
15 Etek zikzak Dz (Singer) 0,186
16 Etiket hazirlama ve takma Diiz (Singer) 0,350
17 Is temizleme Is temizleme 0,351
18 Utii - 0,714
19 Kalite kontrol - 0,725

Toplam Proses Siiresi 9,286
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Tablo 4. Model C igin proses sirast ile siireleri

P;’Z"S Proses Adi Makine Adi Proses Siiresi (dK)
1 f¢ ag dikme Overlok 0,597
2 On ve arka ag dikme Overlok 0,587
3 Kemer hazirlama Diiz (Singer) 0,976
4 Beden isaretleme El isi 0,204
5 Kemer takma Overlok 0,742
6 Kemer katlama El isi 0,172
7 Paga regola El isi 0,421
8 Paga re¢gme Regme 0,672
9 Etiket takma Diiz (Singer) 0,331
10 Utii - 0,754

Toplam Proses Siiresi 6,479

2.2.2. Kesim Yerlesim Planmi (Pastal Resmi) Verimlilik
Analizi

Kesim yerlesim plani (pastal resmi) hazirlanirken, kalipla-
rin kaliplar aras1 kayiplarin minimum olacagi sekilde yer-
lestirilmesi ve efektif kumas eninin secilmesi gerekmekte-
dir. Kesim yerlesim planmin verimliligi degerlendirilir-
ken, toplam kalip alninin pastal alanina oran1 esas alinir.

Calismanin yiritiildiigi isletmede, pastal resmi verimlili-
&1 % 80 olarak hedeflenmis olsa da esas hedef, miisteriye
maliyet verilirken gerceklesen pastal resmi verimliligine
uymaktir. Misterinin istedigi model i¢in maliyet verilirken
kumas tedarik¢isinden aliman kumas eni bilgisine goére
standart bir asortiyle taslak pastal plani hazirlanir ve bu
planin verimliligi, maliyet verme asamasinda pastal resmi
verimliligi olarak isimlendirilir.

Bu ¢alismada segilen her modelde, kesime hazir her pastal
icin en, boy ve istenen asorti bilgileri modelhaneye veri-
lerek pastal resmi hazirlanmistir. Siparis adedini karsi-
lamak tizere Model A i¢in toplam 24, Model B i¢in toplam
13, Model C i¢in ise toplam 12 adet pastal resmi hazir-
lanmistir. Her model i¢in pastal resmi verimliligi; o model
icin hazirlanan tiim pastal resmi verimlilik degerlerinin
ortalamasi alinarak ifade edilmistir.

2.2.3. Bant Verimliligi Analizi

Calismanin yiriitildigi isletme, bandin % 75 verimle
calistigini diistinerek hedef vermektedir. Bandin 1 giinliik
normal ¢aligma siiresi 9 saat, fazla mesaili ¢aligsma stiresi
ise 11 saattir.

Hedeflenen giinliik tiretim miktar1 asagida verilen formiil
ile hesaplanmaktadir.

Giinlik Hedef = —opasite Zaman(dk) _ v ;. o/ (1)
Model Standart Zaman(dk)
Kapasite Zaman = Calisan Sayis1x Giinliik Calisma Siiresi (dk) 2)

Journal of Textiles and Engineer
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Model A igin 25, Model B i¢in 18, Model C i¢in ise 16
operator ¢aligmustir.

Bu bilgilerden yola ¢ikarak, Model A'nin giinlik bant
verimliligi Tablo 5'de verilmistir.

Tablo 5. Model A i¢in giinliik bant verimliligi

Giinler Hedeflenen giinliik | Gergeklesen giinliik | Gerceklesen
iiretim miktar: iiretim miktari verimlilik (%)

1 733 710 72,65
2" 733 670 68,55
3" 733 625 63,95
4" 733 751 76,84
5" 466 359 57,78

Ortalama verimlilik 67,95

"11 saatlik ¢alisma, ~ 7 saatlik ¢aligma

Cizelgeden goriilecegi gibi bant, %75 verimle 1. giin 733
adet tiretim hedeflerken gerceklesen 710 adetlik {iretim
%72,65' lik verimlilige karsilik gelmektedir. Bandin orta-
lama ¢aligsma verimliligi % 67,95 olarak hesaplanmistir.

Benzer sekilde giinliik bant verimliligi Model B i¢in Tablo
6'da, Model Ciginise Tablo 7'de verilmistir.

Tablo 6. Model B i¢in glinliik bant verimliligi

) H(‘e'defl_enen.giinliik Gef(;elflesen_ giinliik Gergeklesen
Giinler iiretim miktar: iiretim miktari Y
(adet) (adet) verimlilik (%)
1 436 276 47,48%
2" 785 615 58,76%
3" 785 700 66,88%
4" 785 580 55,41%
5" 785 600 57,32%
6™ 959 910 71,17%
7 959 760 59,44%
g™ 959 724 56,62%
9" 959 801 62,64%
107" 959 743 58,11%
1" 436 210 36,12%
Ortalama verimlilik 57,26%

'S saatlik caligma, 9 saatlik caligma, 11 saatlik galisma
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Tablo 7. Model Ci¢in giinliik bant verimliligi
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Tablo 8. Se¢ilen modeller i¢in ortalama pastal verimlilikleri

Maliyet verme

"4 saatlik calisma, ~ 9 saatlik calisma
2.2.4. ikinci Kalite Oranlarinin Analizi

Calisma kapsaminda incelenen modellerin ikinci kalite
olarak ayrilan iirlin miktarlar1 ve birinci kalite tirtin miktar-
lar1 tespit edilmistir. Ikinci kalite oranlari, ikinci kalite tirtin
miktarlar1 toplam tiriin miktarlarina oranlanarak hesaplan-
mistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1. Secilen Modellerin Proses Sayilari ile Siirelerinin
Karsilastirilmasi

Caligma kapsaminda incelenen 3 model icin toplam proses
sayilari ile siireleri Sekil 2'de karsilastirmali olarak verilmistir.

Sekil 2. Segilen modeller i¢in proses sayilart ile siireleri

Sekil 2' den goriilecegi gibi en yiiksek proses siiresine
sahip model 16,898 dk ile Model A'dir. Model A' nin 23
prosesten olusan zor bir model olmasi proses siiresini artir-
mis, Model C'nin ise 10 prosesten olusan standart bir mo-
del olmas1 proses siiresinin en az olmasini saglamistir.
Bunlarin sonucunda proses sayisini ve dolayisiyla da siire-
sini etkileyen en 6nemli unsurun model 6zelligi oldugu
soylenebilir.

3.2. Secilen Modellerin Pastal Resmi Verimliliklerinin
Karsilastirilmasi

Calisma kapsaminda incelenen 3 model i¢in hesaplanan
ortalama pastal resmi verimlilikleri, ortalama pastal enleri ile
maliyet verme asamasindaki pastal enleri ve pastal resmi
verimlilikleri Tablo 8' de verilmistir. Sekil 3'de ise 3 model i¢in
hesaplanan ortalama pastal resmi verimlilikleri gosterilmistir.

Journal of Textiles and Engineer

G| retim mintan | detim g | Cerseklesen || vode | Orttane | O | Casamasmds | Maihe verne
(adet) (adet) verimlilik (%) No verimlilii (%) (cm) pastal res?:/; ;/erlmllllgl pastal eni (cm)
1 450 400 66,67 A 78,31 95 78,18 95
2" 1.000 1.100 82,50 B 79,87 195 81,24 205
3" 1.000 1.100 82,50 C 78,90 169 78,17 163
4" 1.000 900 67,50
5" 1.000 1.050 78,75
6" 1.000 950 71,25
7" 1.000 966 72,45
8" 1.000 1.050 78,75
Ortalama verimlilik 75,05

Cilt (Vol): 19 - No: 87

Sekil 3. Secilen modeller i¢in ortalama pastal verimliliklerinin
kargilasgtirilmasi

Sekilden de goriilecegi tizere, 3 model i¢in de pastal resmi
verimlilikleri birbirine ¢ok yakin degerlerdedir. Model B
icin ortalama pastal resmi verimliliginin %79,87 ile en ytik-
sek degerde olmasinin en 6nemli nedeni kumas eninin fazla
olmas1 ve bu nedenle tek pastala daha fazla parga yerlestiri-
lebilmesidir. Ayrica modelde biye ve kol gibi kii¢iik pargala-
rin da bulunmasi ve bu sayede biiyiik parcalarin arasina kii-
¢lik parcalarin yerlestirilebilmesi de verimliligi artirici yon-
de etki etmistir. Model C' nin de pastal eni genis olmasina
ragmen parc¢a sayisinin azlig1 ve parcalarin biiyiik olmasi
nedeniyle verimliligi %80'e ulasamamistir. Model A' nin
pastal eni ise en kiiciik degere sahiptir ancak bu modelin ar-
ka bedeninde bulunan kiigiik pargalar sayesinde ortalama
verimlilik degeri %78,31 ile diger modellerin verimlilik de-
gerine yaklagsmustir. 3 model i¢in de ortalama pastal resmi
verimlilikleri miisteriye maliyet verme asamasinda hazir-
lanmis pastal resmi verimlilikleriyle uyumludur.

Pastal resmi verimliliginde kumas tiirtinden ¢ok model
tirti ve kumas eni 6nemli rol oynamaktadir. Modelde kii-
clik parcalarin fazla miktarda bulunmasi ve kumas eninin
yiiksek olmasi verimliligi artirici etki saglamigtr.

3.3. Secilen Modellerin Bant Verimliliklerinin
Karsilastirilmasi

Calisma kapsaminda incelenen 3 model i¢in hesaplanan
ortalama bant verimlilikleri Tablo 9' da verilmistir.

Tablo 9. Se¢ilen modeller i¢in ortalama bant verimlilikleri

Y e et el I
A 25 16,898 67,95
B 18 9,286 57,26
C 16 6,479 75,05
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Secilen 3 modele ait ortalama bant verimlilikleri Sekil 4' de
karsilastirilmistir.

Sekil 4. Segilen modellerin ortalama bant verimliliklerinin
karsilastirilmasi

Sekil 4' den goriildiigi gibi, modellerin dikimi sirasinda en
verimsiz ¢alisilan model %57,26 oraniyla Model B' dir.
Model B' nin dantelli ve ¢ok ince yapiya sahip kumasi;
makinelerde dikimini zorlastirmis, modeli diken bant
calistig1 giinlerin hi¢birinde verilen hedefi tamamlayama-
mustir. Ozellikle etek ve kol regme yapilirken diiz bir hat
boyunca olmasi gereken dikis, kumasin ince yapisi nede-
niyle diizglinsiiz - egri bir gortiniim almistir. Dantelli yap1-
sindan dolay1 kumasin i¢ini gostermesi kaynakli olarak
tiim hatalarin agik sekilde goriilebilmesinden dolay1 opera-
torlerin ¢ok yavas calismalari gerekmistir.

%67,95 ile ikinci sirada yer alan Model A i¢in de ¢alisilan
giinlerde bant normal hedeflerini tamamlayamamistir.
Model A' nin dikiminde; modelin fazla par¢adan olusmasi,
i¢c kumasin kagmaya olan yatkinlig1 nedeniyle islemlerin
fazla dikkat gerektirmesi, ikinci kalite oraninin yiiksek ol-
masi gibi etkenler bandin verimliliginin %75' in altina diis-
mesine neden olmustur.

Modeller arasinda isletmenin standart verimlilik degeri
olan %75'" yalnizca Model C saglayabilmistir. Model C' nin
standart kumasi ve operatorlerin tayt dikmeye olan el
aliskanliklar1 sayesinde model C' nin dikildigi bantta ¢ali-
stlan her giin giinliik hedef, normal mesai saatleri igerisinde
tamamlanmis ve bant modeli normal siiresinde mamul de-
poya teslim edebilmistir.

Model A ve Model B' yi diken bantlarin diisiik verimli-
liklerinden de goriilecegi gibi, kumas yapisinin bant ve-
rimliligi tizerinde etkisi yiiksektir. Ornegin; Model B stan-
dart bir T-Shirt modeliymis gibi goriinmesine karsin; ku-
masin ince, dantelli yapisi, isletmenin bu tarz bir kumasla
calismaya olan yabanciligi, tamir i¢in geri donen tirtinlerin
sayica fazla olmas1 verimliligin diismesine neden olmus-
tur. Her iki modelde de; modeller banda girdikleri andan
itibaren kumas kaynakli olarak problemler yasanmis, as-
linda gergek iglem siirelerinin hesaplanandan ¢ok daha
fazla oldugu fark edilmistir. Uriinde hata olusmamasi igin
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daha yavas ve dikkatli ¢alisan elemanlar bu defa da giinliik
hedeflerini verememenin sikintisini yagamiglardir.

3.4. Secilen Modellerin Ikinci Kalite Oranlarmimn
Karsilastirilmasi

Calisma kapsaminda incelenen 3 model i¢in ikinci kalite
oranlari Tablo 10' da verilmistir.

Tablo 10. Segilen modeller igin ikinci kalite oranlari

Model | ikinci kalite Toplam iiriin | Ikinci kalite
No miktar (adet) | miktar* (adet) orani (%)
A 604 3.719 16,24
B 236 7.155 3,30
C 155 7.671 2,02

*Toplam dikilmis tirtin miktari; birinci kalite tirtin miktar1 ile ikinci kalite
tirtin miktarinin toplamidir.

Secilen 3 modele ait ikinci kalite oranlar1 Sekil 5' de
karsilastirilmistir.

Sekil 5. Secilen modeller i¢in ikinci kalite oranlarinin
karsilastirilmast

Modellerde ¢ikan ikinci kalite miktarlar1 toplam dikilmis
irtin sayisina oranlandiginda en yiiksek ikinci kalite orani-
na sahip modelin %16,24 ile Model A oldugu goriilmekte-
dir. Isletmenin standart sartlarinda ikinci kalite oraninin
%2' yi gegmesi istenmemektedir. Ancak modelin dikimin-
de operatorlerin maksimum dikkat gostermelerine ve kagi-
g1 6nleyici 6nlemler alinmasina ragmen kumasin kagmaya
olan yatkinlig1 bu oran1 kaginilmaz hale getirmistir. Model
B' nin kumasi1 da her ne kadar makinecilerin ¢aligmasini
zorlastirsa da gosterilen dikkat sayesinde ikinci kalite ora-
n1 Model A' ya oranla diisiik tutulabilmistir. Model C' nin
ise herhangi bir 6zelligi olmayan standart kumasi ve islet-
mede uzun siiredir ¢alisilmasindan dolay1 operatorlerin
kumasa ve modele olan el aligkanliklar1 sayesinde ikinci
kalite orani1 %2,02 ile isletmenin standart degerindedir.

Sonug olarak; 3 model i¢in de ikinci kalite oranini etkileyen
en 6nemli unsurun kumas 6zelligi oldugu goriilmektedir.

4.SONUCLAR VE ONERILER

Calisma kapsaminda elde edilen sonuglar asagida 6zetlen-
mistir;

1) Modeller proses stireleri bakimindan karsilagtirildigin-

da; en yiiksek proses siiresine sahip modelin Model A
oldugu goriilmektedir. Bunun nedeni; Model A' nin parga
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sayisinin en fazla olusu ve 23 prosesten meydana gelen zor
bir model olmasidir. Modellerde proses sayisinin ve
dolayisiyla da proses siiresinin artmasinda model ve
kumas 6zelligi birlikte 6nemli rol oynamaktadir.

2) Modeller pastal resmi verimlilikleri bakimindan karsi-
lastirildiginda; en yiiksek pastal resmi verimliligine sahip
modelin Model B oldugu goriilmektedir. Bunun en 6nemli
nedeni; Model B icin hazirlanan pastallarda kumas eninin
diger modellere gore fazla olmasi ve bu nedenle tek pastala
daha fazla parga yerlestirilebilmesidir. Ayrica modelde
biye ve kol gibi kii¢iik par¢alarin da bulunmasi ve bu saye-
de biiyiik parcalarin arasina kiigiik pargalarin yerlestiri-
lebilmesi de verimliligi artirict yonde etki etmistir. Model
C' nin de pastal eni genis olmasina ragmen parga sayisinin
azlig1 ve pargalarin biiyiik olmasi nedeniyle verimliligi
%80'e ulasamamuistir. Model A' nin pastal eni ise en kiiglik
degere sahiptir ancak bu modelin arka bedeninde bulunan
kuigiik pargalar sayesinde ortalama verimlilik degeri
%78,31 ile diger modellerin verimlilik degerine yaklas-
mistir. Bunlarin sonucunda; pastal resmi verimliligini
etkileyen en 6nemli unsurlarin pastal eni, modelde bu-
lunan kiiciik parcalarin miktari ve parcalarin diizgiin-
liikk derecesi oldugu soylenebilir. Burada kumas tiirii
etkili olmamustir.

3) Modeller bant verimlilikleri bakimindan karsilastirildi-
ginda; en diisiik verimlilige sahip modelin %57,26 oraniy-
la Model B oldugu goriilmektedir. Model B' nin dantelli ve
cok ince yapiya sahip kumasi; makinelerde dikimini zor-
lagtirmis, modeli diken bant ¢alistig1 giinlerin hi¢birinde
verilen hedefi tamamlayamamuistir. %67,95 ile ikinci sira-
da yer alan Model A' nin ¢alisildig1 giinlerde bant normal
hedefini tamamlayamamistir. Model A'min dikiminde;
modelin fazla parcadan olusmasi, i¢ kumasin kagmaya
olan yatkinlig1 nedeniyle islemlerin fazla dikkat gerektir-
mesi, ikinci kalite oraniin yiiksek olmasi gibi etkenler
bandin verimliliginin %75' in altina diismesine neden ol-
mustur. Modeller arasinda isletmenin standart verimlilik
degeri olan %75' i yalnizca Model C saglayabilmistir.
Model C' nin standart kumasi1 ve operatorlerin tayt dikme-
ye olan el aligkanliklar1 sayesinde Model C' nin dikildigi
bantta ¢alisilan her giin giinliik hedef, normal mesai saatle-
ri igerisinde tamamlanmis ve bant modeli normal siiresin-
de mamul depoya teslim etmistir. Bunlarin sonucunda,
bant verimliligini etkileyen en 6nemli unsurun kumas
tiirii ile operatorlerin modele olan aliskanliklari oldu-
gu soylenebilir.

4) Modeller ikinci kalite oranlart bakimindan karsilasti-
rildiginda; en yiiksek ikinci kalite oranina %16,24 ile
Model A'nin sahip oldugu goriilmektedir. Modelin diki-
minde operatorlerin maksimum dikkat gostermelerine ve
kacig1 onleyici onlemler alinmasina ragmen, kumasin
kacmaya olan yatkinlig1 bu orani kaginilmaz hale getirmis-
tir. Model B' nin kumasi da her ne kadar makinecilerin
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calismasimi zorlastirsa da gosterilen dikkat sayesinde
ikinci kalite oran1 Model A' ya oranla diisiik tutulabilmistir.
Model C' nin ise standart kumas1 ve isletmede uzun stiredir
calisilmasindan dolayr operatorlerin kumasa ve modele
olan el aligkanliklar1 sayesinde ikinci kalite oran1 %2,02 ile
isletmenin standart degerindedir. ikinci kalite oraminda
kumas tiirii ile operatorlerin kumasa ve modele olan el
aliskanhklari etkili olmustur.

5) Model A i¢in yeniden siparis geldiginde; i¢ kumasin
iretimi engellemeyecek, kagmayan bir kumastan seg¢il-
mesine karar verilmistir. Bunun sonucunda; fire ve ikinci
kalite oran1 6nemli 6l¢ilide azalacak, bantta operasyon hizi
artacak ve bu sayede bant verimli bir sekilde giinliik hede-
fini verebilecektir.

6) Model B i¢in yeniden siparis geldiginde; kumasin daha
kalin oriilmiis bir kumastan se¢ilmesine veya operasyon
stirelerinin artirilmasina karar verilmistir. Bu sayede
bandin giinlik hedefi azalacak, islemler daha yavas ve
dikkatli yapilabilecektir.
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